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Abstract of DE19618256 

The method for production of a cover layer on a laser weld seam has material forming the cover layer applied to the still hot weld seam and/or adjacent sheet metal 
zones directly after production of the weld seam. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
® Verfahren zur Herstellung eines Oberzugs 

(§) Um in einem Arbeitsgang mit einem Laser erzeugte 
SchweiBnahte mit Hiife eines Uberzuges zu versiegeln, wird 
erfindungsgemaS vorgeschlagen, das Material in unmittel- 
barer Nahe hinter dem Auftreffpunkt des Laserstrahls auf 
die noch hei&e SchweiBnaht aufzubringen, so daG durch die 
Restwarme im Werkstuck das Material aufschmilzt. Bevor- 
zugt werden als Oberzugsmaterial Lote oder Kunststoffpul- 
ver. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren der im 
Oberbegriff des 1. Anspruchs angegebenen Art 

Es ist allgemein bekannt, daB unter Produktionsbe- 
dingungen bei LaserschweiBnShten am Beginn und En- 
de der SchweiBnaht Fehier in Form von kleinen Ld- 
chern entstehen konnen. Audi kann es immer wieder 
vorkommen, daB Fehier in Form von Kratern im Ver- 
lauf der SchweiBnaht auftretea 

Solange diese Fehier die Festigkeit der SchweiBnaht 
nicht direkt beeinflussen, ist es bekanntgeworden, diese 
Fehier durch SchlieBen der Ldcher/Krater manuell 
nachzuarbeiten, damit keine iangfristige Schadigung 
durch Korrosionsangriff stattfinden kann. 

Allgemein ist es in der Automobilindustrie bekannt, 
SchweiBnahte gegen Korrosion durch Beschichten mit 
Lot, dem sogenannten Aufzinnen, zu schfitzen. Auch 
dies wird manuell in einem separaten Arbeitsgang 
durchgefuhrt, nachdem zuvor ein Werker die SchweiB- 
naht visuell uberpruft hat 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, das ein- 
gangs genannte Verfahren so weiterzubilden, dafi ein 
separater Nacharbeitsgang zum Aufbringen des Be- 
schichtungsmaterials bzw. zum VerschlieBen von klei- 
nen Lochern nicht notwendig ist 

Die Erfindung lost diese Aufgabe durch die Merkma- 
le des 1. Anspruchs. Grundgedanke hierbei ist, die in der 
SchweiBnaht bzw. in den unmittelbar angrenzenden 
Blechbereichen unmittelbar nach dem SchweiBen vor- 
handene Restwarme auszunutzen, urn das Beschich- 
tungsmaterial aufzuschmelzen. Dies bedeutet fur das 
Beschichtungsmaterial, daB es einen Schmelzpunkt auf- 
weist, der niedriger ist als die Temperatur in der 
SchweiBnaht unmittelbar nach dem SchweiBen bzw. in 
den unmittelbar angrenzenden Blechbereichen und die 
hoch genug ist, urn die folgenden Nachbehandlungen 
der SchweiBverbindung, beispielsweise im Automobil- 
bau die Einbrenntemperatur der verschiedenen Ofen, 
schadlos zu dberstehen. 

Die Anspriiche 2 und 3 beschreiben bevorzugte Aus- 
gangsformen des Oberzugmaterials, wobei sich Pulver 
als Uberzugsmaterial universell einsetzbar gezeigt hat 
Bei Verwendung von Pulver spielt die Oberhdhung der 
SchweiBnaht gegenuber der Umgebung eine zu ver- 
nachlSssigende GroBe. 

Die Weiterbildung nach Anspruch 4 hat sich als be- 
vorzugte Auftragsrichtung herausgestellt Hierbei spielt 
es keine Rolle, daB beim LaserschweiBen mit Schutzgas 
gearbeitet wird. Auch bei Auftragen von Pulver haben 
Versuche gezeigt, daB das Pulver nicht weggeblasen 
wurde. 

Die Weiterbildung nach den Anspruchen 5 und 7 be- 
schreiben bevorzugte Auftragsmaterialien. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand eine ausge- 
wahlten Beispiels naher erlautert Es stellen dar: 

Fig. 1 einen schematisierten Querschnitt durch eine 
SchweiBnaht mit Hartlot als Beschichtungsmittel; 

Fig. 2 eine analoge Anordnung zu Fig. 1 mit einer 
Pulverzufflhrvorrichtung; 

Fig. 3a eine Alternative zu Fig. 1 fur Weichlot; 

Fig, 3b eine Draufsicht auf die Anordnung nach 
Fig. 3a. 

Die Abbildungen zeigen schematisiert Anordnungen 
zur Durchfflhrung des Verfahrens. 

Allen Beispielen gemeinsam ist ein schematisiert ge- 
zeigtes LaserschweiBgerat 1, das einen Lasers trahl 2 auf 
zwei zu verschweiBende Bleche 3 und 4 aussendet Wei- 
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terhin wird Qber eine geeignete SchutzgasdQse 5 
Schutzgas zur SchweiBsteiie zugefuhrt 

In Fig. 1 ist eine MaterialzufOhreinrichtung 6 gezeigt 
Als Material wird ein Hartlot 7 verwendet, welches in 

5 Form eines endlosen Drahtes zugefOhrt wird Die Mate- 
rialzufQhrduse 6 ist in der Ebene der SchweiBnaht ange- 
ordnet und entgegengesetzt geneigt zur Vorschubrich- 
tung 8. Versuche haben ergeben, daB die Zufuhr eines 
FluBmittels zum Lot die Ergebnisse verbessert 

io Der idealisierte Auftreffpunkt des Lotes auf der 
SchweiBnaht hat von der Achse des Laserstrahls 2 einen 
Abstand a. Die GrdBe dieses Abstandes ist abhangig 
von der Vorschubgeschwindigkeit, der Nahtform und 
dem LotmateriaL 
15 Mit der in Fig. 1 beschriebenen Vorrichtung wurden 
Versuche durchgefuhrt Hierbei wurde ein Hartlot 
L-Ag55Sn verwendet Als FluBmittel wurde pastdse Sil- 
berlotpaste SFP 89 Typ F-SH1 benutzt Der Neigungs- 
winkel der Materialzufflhrdflse 6 zur Horizontalen be- 
20 trug45°. 

GeschweiBt wurde mit einem Laser der Brennweite f 
» 250 mm und einer Leistung am Werkstuck von 5 kW. 
Der Rohstrahldurchmesser betrug 44 mm. Die Vor- 
schubgeschwindigkeit des Werksttlckes war auf 

25 5 m/min. eingestellt 

Als Schutzgas wurde Helium verwendet Zugefuhrt 
wurden 12 1/min. Die SchutzgasdQse 5 war unter einem 
Winkel von 45° zur Horizontalen geneigt Der Abstand 
von der Strahlachse betrug 2—3 mm. 

30 Der Abstand a des Lotauftreffpunktes auf die 
SchweiBnaht von der Strahlachse des Laserstrahles 2 
wurde im Bereich zwischen 2 und 9 mm variiert 

Abstande zwischen 4 und 8 mm erbrachten brauchba- 
re Ergebnisse. Es wurde eine geschlossene Beschichtung 

35 erzielt, die auch bei einer im Automobilbereich Qblichen 
Weiterverarbeitung einschlieBlich Lackieren keine Pro- 
bleme aufwiesea 

Im Unterschied zu Fig. 1 ist in Fig. 2 eine Pulverzu- 
fOhreinrichtung 9 dargestellt Sie dient dazu, Pulverlak- 

40 ke in pulverisierter Form zuzufflhrea Neben Pulverlak- 
ken kdnnen auch geeignete Kunststoffe, bevorzugt in 
Pulverform, zugefuhrt werden. 

Bei unveranderten SchweiBbedingungen muBte je- 
doch der Abstand a auf 45 bis 60 mm erhdht werden, um 

45 sehr gute Ergebnisse zu erzielea Abstande von 35 bis 
45 mm bzw. zwischen 60 und 90 mm sind nur bedingt 
geeignet Abstande auBerhalb dieses Bereiches haben 
sich als unbrauchbar erwiesea 
Der Neigungswinkel der Pulvei*zufuhrdiise 9 zur 

so Nahtoberflache wurde auf deutlich groBere Winkel wie 
in Figur eingestellt Gute Ergebnisse lieBen sich im Be- 
reich zwischen 85 und 105° erzielen. Pulver wurde ent- 
weder uber eine Pulver-Gas-Duse oder eine Zyklonen- 
dOse zugefuhrt 

55 In dem Beispiel nach Fig. 3 wurde im Gegensatz zu 
Fig. 1 Weichlot zugefOhrt Hierbei ergab sich die in 
Fig. 3a und b dargestellte Anordnung, namlich daB das 
Weichlot in Richtung auf die Vorschubgeschwindigkeit 
zugefuhrt wird Allerdings war es gunstig, hier die Zu- 

60 ftthrduse 10 aus der SchweiBnahtebene um einen Win- 
kel pD von 30°. Der Neigungswinkel aD der Zufuhrduse 
10 betrug rund 30°. 

Als Weichlot wurde das Lot L-SnAg5 mit einer FluB- 
mittelseele verwandt Zusatzhch wurden externe FluB- 

65 mittel zugefOhrt — wie in Fig. 1. 

Bei sonst gleichen SchweiBbedingungen wie in Fig. 1 
wurde der Abstand a des Lotauftreffpunktes auf der 
SchweiBnaht von der Achse des Laserstrahles 2 im Be- 



DE 196 18 256 

3 

reich zwischen 12 und 25 mm variiert Gute Ergebnisse 
wurden im Bereich zwischen 15 und 19 mm erzielt 

Patentansprflche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Oberzuges auf 
einer mit einem Laser erzeugten SchweiBnaht da- 
durch gekennzeichnet, da£ das den Oberzug bil- 
dende Material unmittelbar nach Herstellung der 
SchweiBnaht auf die noch Restwarme enthaltende \q 
SchweiBnaht und/oder benachbarten Blechberei- 
che aufgebracht wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Oberzugsmaterial als Pulver auf- 
geschfittetwird 15 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Oberzugsmaterial als gallertarti- 
ge Masse aufgetragen wird 

4. Verfahren nach einem der vorangegangenen An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Ober- 20 
zugsmaterial entgegengesetzt geneigt zur Vor- 
schubrichtung der zu verschweiBenden Bleche auf- 
gebracht wird 

5. Verfahren nach einem der vorangegangenen An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB als Ober- 25 
zugsmaterial Lot verwendet wird 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Oberzugsmaterial 
Pulverlacke verwandt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB gleichzeitig mit dem Lot ein FluBmit- 
telzugefflhrtwird 
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